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1.1. Latar Belakang  
Dewasa ini banyak industri makanan dan minuman yang memanfaatkan kecanggihan 
teknologi dalam proses produksinya sehingga kebutuhan konsumen dapat terpenuhi. 
Pengetahuan dalam pengembangan produk pangan menjadi salah satu hal yang penting 
untuk ditingkatkan oleh para pelaku industri agar hasil produk pelaku industri dapat 
diminati dan dinikmati oleh seluruh kalangan masyarakat. Sebagai mahasiswa Fakultas 
Teknologi Pertanian dan Program Studi Teknologi Pangan Universitas Katolik 
Soegijapranata Semarang, mahasiswa dituntut untuk memiliki pengetahuan serta 
memiliki pengalaman dalam industri dunia pangan untuk memperluas wawasan 
terhadap teknologi globalisasi terutama seputar bidang pangan. Maka agar mengenal 
industri pangan pada suatu perusahaan secara dekat dilakukanlah program Kerja Praktek 
(KP).  
 
Kerja Praktek (KP) merupakan salah satu mata kuliah wajib dalam Program Studi 
Teknologi Pangan yang akan dilaksanakan pada semester IV/V selama minimal 20 hari 
kerja. Dengan kegiatan Kerja Praktek (KP) ini, mahasiswa Program Studi Teknologi 
Pangan Universitas Katolik Soegijapranata Semarang diharapkan mampu menerapkan 
segala teori dasar yang telah diperoleh selama perkuliahan, serta mampu 
mempersiapkan diri untuk memasuki dunia kerja secara nyata. Namun, selain Kerja 
Praktek (KP) sebagai salah satu mata kuliah wajib, kami selaku mahasiswa Fakultas 
Teknologi Pertanian dan Program Studi Teknologi Pangan sadar bahwa Kerja Praktek 
penting bagi kesuksesan kami sebagai mahasiswa Fakultas Teknologi Pertanian dan 
Program Studi Teknologi Pangan karena kami akan mendapat banyak pengalaman, 
pembelajaran secara praktek maupun teori serta pembelajaran komunikasi dengan rekan 
kerja melalui Kerja Praktek.  
 
Salah satu perusahaan besar di Indonesia yang bergerak di bidang pangan pada industri 
air minum dalam kemasan dan telah menerapkan standar internasional dalam proses 
produksinya adalah PT Indotirta Jaya Abadi Ungaran. Pelaksanaan Kerja Praktek (KP) 
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di PT Indotirta Jaya Abadi Ungaran difokuskan pada bidang Quality Control khususnya 
pada bagian Incoming Material. Dengan adanya Quality Control pada Incoming 
Material diharapkan dapat meningkatkan efisiensi proses produksi pada produk air 
minum dalam kemasan PT Indotirta Jaya Abadi. 
 
1.2. Tujuan 
Kerja Praktek (KP) yang dilaksanan di PT Indotirta Jaya Abadi Ungaran bertujuan 
untuk mengaplikasikan teori-teori yang sudah diperoleh selama proses perkuliahan, 
mengenali dan memahami persoalan yang terjadi di lingkungan kerja serta cara 
penyelesaiannya, mencari pengalaman di lingkungan kerja sebagai tujuan umum. Selain 
itu sebagai tujuan khususnya, yaitu untuk mengetahui pengawasan mutu dan proses 
produksi air minum dalam kemasan, dan mempelajari proses pengujian bahan baku 
penunjang (Incoming Material) pada produk air minum dalam kemasan PT Indotirta 












2.1. Sejarah PT. Indotrita Jaya Abadi 
PT Indotirta Jaya Abadi berdiri pada tanggal 25 April 1984, di Kota Semarang, dan 
didirikan oleh Oenny Jauwhannes. Pabrik pertama berada di Jalan Sriwijaya No. 42, dan 
memiliki luas area sebesar 1000 m
2
. Teh dalam botol dengan merk "Indoteh Crown" 
adalah produk pertama yang diproduksi perusahaan ini. Awalnya, proses produksi teh 
tersebut berlangsung secara manual dan sederhana dengan segmen pasar pada sebagian 
Jawa Tengah. Kegemaran Pak Oenny dalam bidang teh memberikan keuntungan 
tersendiri, sehingga beliau dapat menguasai bahan baku teh dan ikut serta dalam 
penetapan rasa dari produk teh ini. Sampai saat ini "Indoteh Crown" telah tercatat dalam 
peringkat tiga untuk Jawa Tengah.  
 
Pada tahun berikutnya yaitu tahun 1985, lokasi pabrik PT Indotirta Jaya Abadi yang 
pada awalnya berlokasi di Jalan Sriwijaya berpindah ke Jalan Majapahit Km 11 No. 765 
dan memiliki luas area 2 hektar, serta luas area bangunan 1200 m
2
. Tingginya 
permintaan pasar membuat perusahaan terus memperluas lokasi pabrik hingga mencapai 
7,2 hektar. Seiring berjalannya waktu, perusahaan semakin berkembang dan peluang 
pasar semakin terbuka maka dilakukanlah diversivikasi produk di tahun yang sama 
dengan memproduksi Air Minum Dalam Kemasan (AMDK) bermerek "Aquaria". 
Tahun 1993, terjadi pergantian merek "Aquaria" menjadi "Aguaria" yang hingga saat ini 
dikenal masyarakat. 
 
Pada tahun yang sama yaitu tahun 1985, PT Indotirta Jaya Abadi juga meluncurkan 
produk baru yaitu teh wangi "Echo" dan Air Minum Dalam Kemasan (AMDK) merek 
"Aguaria" dalam kemasan galon dan botol PET 500ml, 600ml, dan 1500ml. Produk 
"Aguaria" mampu menembus pasar ekspor ke Singapura dan Vietnam sejak tahun 1992. 
Pada tahun 1996, strategi pemasaran dilakukan dengan diversifikasi merek AMDK, 
yaitu Himalaya, Higen's, Sega, Toyoo, dan merek Ikhlas secara terpisah pada tanggal 25 
Juli 2006. Demi terpenuhinya kebutuhan konsumen, dilakukan pengembangan variasi 
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produk AMDK dalam kemasan cup 220ml pada tahun 1988 dan dilanjutkan pada tahun 
2000 diganti AMDK dalam kemasan cup 240ml oleh PT Indotirta Jaya Abadi. 
Selanjutnya, di tahun 2002 PT Indotirta Jaya Abadi memproduksi AMDK dalam 
kemasan botol 330ml. Dilanjutkan pada tahun 2004, diluncurkakan produk baru 
"Indoteh Fruit" dan "Sega Fruit" dalam kemasan cup 185ml pada tahun 2008. 
 
PT Indotirta Jaya Abadi mendirikan pabrik yang berdekatan dengan lokasi sumber air 
dan beralamatkan di Jalan Bima Sakti Raya No. 55, Desa Keji, Ungaran Barat pada 
tahun 2011. Pemindahan pabrik ini diharapkan dapat meminimalisasi biaya ekspedisi 
armada bahan baku utama yaitu air. Produk Aguaria galon adalah produk satu-satunya 
yang diproduksi pada awal berdirinya pabrik ini. Pada tahun selanjutnya, tahun 2012, 
diluncurkan produk galon varian baru yaitu galon premium dengan merek Aguaria 
sebagai langkah pengembangan produk. Perbedaan galon premium dibandingkan 
dengan yang sebelumnya yaitu terletak pada seal induksi pada mulut galon dengan 
tujuan menjaga produk tetap aman dan terhindar dari kontaminasi hingga sampai ke 
tangan konsumen. Selain itu pada galon premium digunakan desain batik pada label / 
stiker produk yang melambangkan ciri khas Cinta Produk Indonesia. 
 
Product Development dilakukan pada produk small pack di tahun 2013. Pengembangan 
produk terlihat pada desain dan volume yang diaplikasikan pada produk Aguaria Tosca 
dengan inovasi botol yang berbentuk kotak dan desain perpaduan batik. Selain itu, 
kemasan cup juga diproduksi dengan ukuran 120ml dengan merek Aguaria Tosca. 
Diversifikasi AMDK lainnya yaitu pada produk demineral dengan memanfaatkan 
teknologi Reverse Osmosis (RO) sehingga dihasilkan produk air minum dengan kadar 
mineral / total padatan terlarut (TDS) yang rendah (maksimal 10ppm) yang 
diperuntukkan konsumen berkebutuhan khusus dimana target pasar yaitu rumah sakit 
dan bidang kesehatan lainnya. 
 
Relokasi kembali dilakukan pada tahun 2016, PT Indotirta Jaya Abadi Majapahit pindah 
ke PT Indotirta Jaya Abadi Ungaran. Produksi yang dilakukan PT Indotirta Jaya Abadi 
Ungaran tidak hanya galon, tetapi juga produksi small pack. 
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PT Indotirta Jaya Abadi adalah salah satu unit bisnis Inti Indomulti Corpora (IMC) yang 
terus tumbuh dan berkembang. IMC memiliki  anak cabang selain PT Indotirta Jaya 
Abadi yaitu, PT Jauwhannes Traco yang merupakan distributor produk Aguaria satu-
satunnya; PT Indomulti Plasindo sebagai produsen plastik untuk cup, botol, handle 
botol, dan lain-lain; PT Indotirta Sejuk Abadi yang memproduksi produk Aguaria di 
wilayah Sukabumi; PT Indoagung Surya Motor; dan PT Mitra Kian Mandiri yang 
memproduksi produk Aguaria di wilayah Makassar. Seperti yang kita ketahui, banyak 
brand berbasis nasional yang jatuh ke tangan orang asing, akan tetapi Bapak Oenny 
tetap konsisten menjaga produk Aguaria sebagai milik nasional dan berkontribusi dalam 
pendapatan daerah. Distribusi produk-produk PT Indotirta Jaya Abadi juga telah sampai 
ke Jawa, Bali, Kalimantan, Sulawesi, Irian Jaya, dan Timor Timur, serta kekuatan 
distribusi lebih dari 60 cabang tersebar di penjuru Indonesia. 
 
2.2. Visi dan Misi PT. Indotirta Jaya Abadi  
Sejak didirikan pada tahun 1984, PT Indotirta Jaya Abadi telah berkiprah dengan 
memproduksi dan mengembangkan produk-produk Air Minum Dalam Kemasan 
(AMDK). Dalam mengantisipasi persaingan usaha yang sangat ketat serta untuk 
memenangkan peluang pasar perusahaan mempunyai komitmen dengan visi untuk 
menjadi perusahaan produk konsumen yang terus bertumbuh sehat lebih cepat dari 
perusahaan sejenis. PT. Indotirta Jaya Abadi, juga memiliki misi sebagai berikut : 
1. Menjadikan perusahaan yang unggul dan tangguh di bidang produk dan jasa. 
2. Menciptakan lapangan kerja dan pembentukan sumber daya manusia yang 
kompeten. 
3. Mengutamakan mutu pelayanan demi kepuasan pelanggan serta menjadi mitra 
usaha yang handal dan terpecaya. 
4. Menjadi perusahaan yang efisien dan berdaya saing tinggi. 
5. Memberikan kontribusi terhadap kelestarian lingkungan hidup 
 
Selain itu juga disertai pula dengan prinsip usaha sebagai berikut: 
1. Memberi manfaat untuk semua stake holder. 
2. Mengutamakan pelayanan. 
3. Meningkatkan profesionalisme dan kompetensi. 
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4. Mempertahankan kejujuran, kebersamaan, dan disiplin. 
5. Meningkatkan kesejahteraan seluruh stake holder. 
 
2.3. Kebijakan Mutu dan Sertifikat PT. Indotirta Jaya Abadi 
Sebagai kebijakan untuk memelihara dan meningkatkan mutu, PT. Indotirta Jaya Abadi 
mempunyai tujuan untuk menyelenggarakan kegiatan produksi minuman yang 
berorientasi kepada upaya pemenuhan kebutuhan dan kepuasan pelanggan serta terus -
menerus melalui pencapaian efektifitas, efisiensi dan keterlibatan seluruh karyawan. 
Sertifikat yang dimiliki oleh PT. Indotirta Jaya Abadi antara lain: 
1. Mendapat SNI 01-3553-2006 pada tahun 2006, menunjukkan mutu produk-produk 
hasil produksi PT. Indotirta Jaya Abadi, telah memenuhi persyaratan yang dituang 
dalam Standar Nasional Indonesia. 
2. Penerapan sistem manajemen mutu ISO 9001:2008 di PT. Indotirta Jaya Abadi 
meliputi area AMDK, Indoteh, HRD, Umum, QC, Teknik, R&D, Gudang Jadi, 
Gudang Bahan Baku, Pembelian, Marketing, dan PPIC, guna menjaga dan 
meningkatkan kualitas produk dan sistem manajemen dengan tujuan untuk 
memenuhi kepuasan pelanggan dan merupakan jaminan terhadap mutu produk.  
3. Mendapat sertifikat GS1 (barcode) pada tahun 1988. 
4. Menjadi anggota Asosiasi Teh Indonesia (ATI) pada tahun 1988. 
5. Menjadi anggota International Bottled Water Association (IBWA) pada tahun 
1999. 
6. Menjadi anggota Aspadin (Assosiasi Pengusaha Air Minum Dalam Kemasan 
Indonesia) pada tahun 2001. 
7. Produk - produk PT. Indotirta Jaya Abadi mendapatkan sertifikat Halal pada tahun 
2002, yang membuktikan bahwa proses dari bahan-bahan yang digunakan 
memenuhi standar halal bagi kaum muslim.  
8. Mendapat sertifikat ISO 14001:2005 ada tahun 2006 sebagai upaya untuk ikut 
melestarikan dan menjaga lingkungan hidup. 
9. Mendapatkan Penghargaan Bintang Dua Keamanan Pangan dari BPOM pada tahun 
2008. 
10. PT. Indotirta Jaya Abadi masuk sebagai nominasi SNI award sebagai perusahaan 
yang konsisten menerapkan SNI pada tahun 2010. 
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11. Mendapat SNI 01-3553-2015 pada tahun 2016, menunjukkan mutu produk-produk 
hasil produksi PT. Indotirta Jaya Abadi, telah memenuhi persyaratan yang dituang 
dalam Standar Nasional Indonesia. 
12. Penerapan sistem manajemen mutu ISO 9001:2015 pada tahun 2017. 
 
Harapan perusahaan di masa yang akan datang adalah menjadi perusahaan produk 
konsumen yang terus bertumbuh sehat lebih cepat dari perusahaan sejenis, dapat 
memenuhi kebutuhan dan kepuasan pelanggan, menghasilkan produk sesuai kualitas 
yang ditetapkan, melakukan inovasi produk sesuai kebutuhan konsumen, meningkatkan 
kompetensi Sumber Daya Manusia secara berkelanjutan, melaksanakan pelestarian 
lingkungan (Sumber Daya Alam), dan menghasilkan pengembalian investasi yang 
sesuai.  
 
2.4. Struktur Organisasi PT. Indotirta Jaya Abadi 
PT. Indotirta Jaya Abadi dipimpin oleh seorang Presiden Direktur yang membawahi 
Managing Direktur. Dalam menjalankan tugasnya, Managing Direktur dibantu oleh 
beberapa Kepala Bagian yang terdiri dari Kepala Bagian PPIC, Kepala Bagian 
Purchasing, Kepala Bagian Batang, Kepala Bagian HRD, dan Sekretaris. Managing 
Direktur dan masing-masing Kepala Bagian tersebut membawahi Operational Direktur, 
GM Marketing, Finance Controller, Manajer Pengembangan, dan Wakil Manajemen. 
Bagan dari struktur organisasi PT. Indotirta Jaya Abadi secara jelas dapat dilihat pada 
Lampiran 1. Struktur organisasi di PT. Indotirta Jaya Abadi beserta tanggung jawabnya 
secara garis besar, yaitu sebagai berikut : 
 
1. Presiden Direktur 
Presiden Direktur merupakan pimpinan tertinggi di PT. Indotirta Jaya Abadi. Direktur 
Komisaris mempunyai tanggung jawab untuk menentukan arah perkembangan 
perusahaan. Presiden Direktur juga meninjau dan menyetujui rencana dalam mengontrol 
pengeluaran biaya, efektivitas kerja, efisiensi bahan, masalah ketenagakerjaaan, 
menjalin dan mempertahankan hubungan kerja yang baik antar departemen. Direktur 




2. Managing Direktur 
Tugas dan tanggung jawab Managing Direktur adalah merumuskan kebijakan 
pengembangan bisnis, meletakkan dasar-dasar visi misi perusahaan dan menyusun 
strategi pencapaian tujuan perusahaan. Managing Direktur bertanggung jawab kepada 
Presiden Direktur. 
 
3. Kepala Bagian PPIC 
Kepala Bagian Product Planning Inventory Control (PPIC) bertanggung jawab untuk 
merencanakan, mengatur dan mengontrol semua proses produksi serta melakukan 
pembelian dan pemilihan bahan baku. 
 
4. Kepala Bagian Purchasing 
Kepala Bagian Purchasing bertanggung jawab atas tugas-tugas jalannya proses produksi 
preform dan botol untuk produksi AMDK botol, serta bertanggung jawab kepada 
Managing Direktur. 
 
5. Kepala Bagian HRD 
Kepala Bagian HRD bertanggung jawab atas perencanaaan, pelaksanaan dan kontrol 
terhadap kebijakan pimpinan perusahaan di bidang sumber daya manusia yang 
merupakan tugas HRD, serta bertanggung jawab kepada Managing Direktur. 
  
6. Finance Controller 
Bagian ini bertanggung jawab dalam mengatur keuangan di perusahaaan, membuat 
laporan keuangan, serta wajib melaporkan dan mempertanggungjawabkan keuangan 












PT. Indotirta Jaya Abadi adalah produsen Air Minum Dalam Kemasan (AMDK) di 
Jawa Tengah. Beberapa jenis produk yang telah diproduksi yaitu antara lain, teh botol, 
minuman rasa buah siap minum, dan AMDK. Berikut gambar-gambar produk yang 
diproduksi PT. Indotirta Jaya Abadi, seperti yang dapat dilihat di Gambar 1. 
 
 
Gambar 1. Produk-produk PT. Indotirta Jaya Abadi 
Sumber: Data Pabrik PT Indotirta Jaya Abadi, 2018 
 
Berdasarkan Permendeprin No. 75 tahun 2010, dapat dikatakan sebagai air minum jika 
air yang telah melalui proses produksi atau tanpa proses produksi yang mutunya 
memenuhi syarat kesehatan dan dapat langsung diminum serta sesuai peraturan 
perundangan. Sedangkan air minum dalam kemasan merupakan air minum yang 
diproses melalui proses penyaringan dan sterilisasi tanpa mengurangi atau menambah 
mineral / senyawa-senyawa terlarut di dalamnya. PT. Indotirta Jaya Abadi 
memproduksi 2 merek AMDK yaitu “Aguaria” dan “Sega” yang diproduksi menjadi 
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beberapa produk dengan berbagai jenis kemasan dan volume, dapat dilihat pada Tabel 
1.  
 
Tabel 1. Produk dan Volume Produk AMDK  
Jenis Kemasan Merek Volume  
Cup 










“Aguaria Tosca” 500 ml 
“Aguaria Pure Water” 500 ml 
Galon 
“Aguaria Premium” 19 Liter 
“Aguaria Reguler” 19 Liter 
 
Terdapat perbedaan antara merek “Aguaria” dan “Sega” yaitu terlihat pada kemasannya 
sedangkan untuk air yang digunakan kedua merek sama. PT. Indotirta Jaya Abadi 
memproduksi kedua merek tersebut dengan kemasan berbeda untuk memenuhi 
kebutuhan pasar.  
 
3.1. Galon  
Air mineral dalam kemasan galon yang di produksi di PT Indotirta Jaya Abadi dengan 
merek Aguaria terdiri dari galon premium dan galon reguler dengan volume yang sama 
yaitu sebanyak 19 liter. Yang membedakan dari kedua galon adalah pada kemasannya. 
Galon premium menggunakan seal induksi untuk mengantisipasi kebocoran dengan 
tutup berwarna putih, sedangkan galon reguler menggunakan tutup berwarna biru dan 
capseal yang bertujuan untuk menjaga keaslian produk. Kemasan galon menggunakan 





3.2. Aguaria Tosca 
Aguaria Tosca adalah air mineral PT. Indotirta Jaya Abadi dengan kemasan premium, 
yaitu dengan label dan lid berwarna hijau. Produk ini memiliki target pasar  seperti cafe, 
restoran dan hotel. Aguaria Tosca diproduksi dengan volume sebanyak 500 ml untuk 
botol dan 150 ml untuk cup. Kemasan botol menggunakan bahan polyethylene 
terephthalate (PET). Sedangkan kemasan cup, menggunakan bahan polypropylene (PP). 
3.3. Demineral / Aguaria Pure Water 
Air Demineral dengan merek Pure Water merupakan air minum dalam kemasan yang 
diproduksi dengan proses teknologi Reverse Osmosis yang bertujuan agar kandungan 
mineral yang ada dalam air dapat menurun. Produk ini biasanya ditujukan untuk orang 







4.1. Proses Produksi 
Water treatment adalah alur proses produksi pertama pada umumnya. Penanganan air 
pada water treatment memiliki prinsip yaitu dengan filtrasi dan desinfeksi. Water 
treatment 1 yang biasanya digunakkan untuk produksi small pack terdiri dari klorinasi, 
carbon filter, final filter, dan gravity. Sedangkan pada water treatment 2 yang biasanya 
digunakan untuk produksi galon terdiri dari filter mesh, UV, ultra filtrasi, injeksi ozon, 
dan buffer tank. 
 
Air pada water treatment 1 ditampung pada tangki spiral dan dilakukan klorinasi. Lalu, 
penyaringan dilakukan dengan menggunakan carbon filter yang bertujuan untuk 
menghilangkan rasa dan aroma yang tidak diinginkan dengan prinsip adsorpsi kimia. 
Filter carbon berguna untuk menghilangkan klorin. Setelah itu, penyaringan mikro 
dilakukan dengan menggunakan catridge filter yang memiliki ukuran 5 mikron (pre 
filter) dengan tujuan agar mikroorganisme yang masih ada dalam air dapat tersaring. 
Selanjutnya, penyaringan dengan catridge filter kembali dilakukan namun dengan 
ukuran lebih kecil yaitu 3 (medium filter) mikron dan dilanjutkan dengan penyaringan 
catridge filter berukuran 1 mikron (final filter) agar mikroorganisme yang masih ada 
dalam air dapat tersaring. Proses selanjutnya yaitu ozon diinjeksikan ke dalam air, hal 
ini dilakukan untuk memastikan air dalam kondisi yang steril dan bebas kontaminan. 
Lalu, air akan dibagi untuk masuk ke dalam tangki gravity. 
 
Sedangkan water treatment 2 dengan air sumber dilakukan filtrasi menggunakan screen 
filter lalu disinari dengan sinar UV agar mikroba dalam air mati. Penyinaran 
menggunakan sinar UV memiliki prinsip desinfeksi bebas kimia untuk memastikan air 
benar-benar terbebas dari kontaminasi mikrobiologi. Proses selanjutnya yaitu filtrasi 
dengan ultra filtrasi berukuran + 0,1 mikron agar mikroba dapat tersaring. Lalu, injeksi 
ozon dilakukan dengan tujuan agar air dalam kondisi steril dan terbebas dari 





Smell inspection dilakukan pada galon setiap sebelum memasuki ruang filling dan 
dilanjutkan dengan proses pencucian. Langkah pertama pencucian yaitu external 
brusher, galon embalasi dicuci bagian luarnya, pencucian tersebut bertujuan agar noda / 
kotoran yang menempel hilang dengan menggunakan air sabun. Langkah kedua 
pencucian yaitu external rinser yaitu untuk membilas galon dan menghilangkan coding 
pada produk dengan menggunakan chemical berupa basa kuat. Langkah ketiga pada 
proses pencucian yaitu unit prewasher dengan kaporit untuk membersihkan bagian 
dalam galon dengan tujuan agar bau organik dapat hilang dan membunuh jamur atau 
lumut yang ada pada dalam galon. Lalu galon melalui proses pada mesin washer dengan 
tujuan agar bagian dalam galon bersih dari mikroba dengan menyemprotkan chemical 
berupa basa kuat dan asam kuat untuk membunuh mikroba. 
 
Setelah melalui proses water treatment, kemudian air dialirkan ke ruang filling untuk 
dikemas ke dalam galon. Proses pengisian air ke dalam galon adalah proses di mana 
kemungkinan besar terjadinya kontaminasi dan tercemarnya air, maka dari itu pada 
proses ini dilakukan dengan pengawasan ketat. Proses pengisian dilakukan pada ruang 
standar sesuai persyaratan produksi air minum dalam kemasan. Setelah itu dilanjutkan 




Gambar 2. Diagram Alir Proses Produksi AMDK Galon 






Gambar 3. Diagram Alir Proses Pengolahan AMDK 




4.2. Pengawasan Mutu Produk 
Pengawasan mutu adalah hal yang tidak dapat dilewatkan dari proses produksi, industri, 
dan pemasaran komoditas. Pengawasan mutu pangan dilakukan pada tiap tahap proses 
produksi pengadaan dan konsumsi yaitu seperti pada saat perencanaan produk, 
produksi, pengiriman, distribusi, dan konsumsi produk. Maka dari itu, pengawasan 
mutu memiliki tujuan agar produk akhir memiliki kriteria standar mutu yang sudah 
ditetapkan, selain itu yaitu agar biaya dari desain produk, inspeksi, dan biaya produksi 
lebih efisien (Arsani et al., 2016). 
 
Pemeriksaan kualitas sendiri meliputi pemeriksaan terhadap sumber air, kebersihan 
ruangan, sumber air, dan kebersihan operator. Selain itu, kontrol pada stabilitas produk 
juga harus dilakukan. Pengawasan mutu yang dilakukan oleh Divisi Quality Control 
mengacu pada SNI dan standarisasi mutu yang dirilis oleh perusahaan. Ketatnya 
pengendalian mutu pada produk air minum dalam kemasan tersebut membawa PT 
Indotirta Jaya Abadi mampu bertahan hingga saat ini. 
 
Standar mutu AMDK yang dipilih oleh PT. Indotirta Jaya Abadi ini mengacu kepada 
penerapan SNI 01-3553-1996 yang sekarang sudah mengalami revisi menjadi SNI 01-
3553-2006 dan yang terakhir menjadi SNI 01-3553-2015 Selain itu, perusahaan ini juga 
mengadopsi standar IBWA dan mengimplementasikan ISO 9001:2000 tentang 
Manajemen Kualitas Total. Standar mutu fisikokimia AMDK dapat dilihat pada Tabel 
2., dan standar mutu mikrobiologi AMDK dapat dilihat pada Tabel 3. 
 
Tabel 2. Standar Mutu Fisikokimia Produk AMDK PT. Indotirta Jaya Abadi 
Kriteria Uji Persyaratan  Kriteria Uji Persyaratan 
pH 6,0 – 8,5  Sulfat (SO4) Maks. 200 ppm 
Turbiditas Maks. 1,5 NTU  Klorida (Cl) Maks. 250 ppm 
Warna Maks. 5 Unit PtCo  Mangan (Mn) Maks. 0,05 ppm 
TDS Maks. 500 ppm  Klorin (Cl2) Maks. 0,1 ppm 
Zat Organik Maks. 1 ppm  Lead (Pb) Maks. 0,005 ppm 
Iron (Fe) Maks. 0,1 ppm  Fluoride (F) Maks. 1 ppm 
Nitrat (NO3) Maks. 45 ppm  Sianida (CN) Maks. 0,05 ppm 




Tabel 3. Standar Mutu Mikrobiologi Produk AMDK PT. Indotirta Jaya Abadi 
Kriteria Uji Persyaratan 
ALT awal Maks. 1,0 x 10
2 
koloni/ml 
ALT di pasar Maks. 1,0 x 10
5 
koloni/ml 
Coliform < 2 APM/100 ml 
Pseudomonas aeruginosa 0 koloni/ml 
Salmonella Negatif/100 ml 
 
 
Parameter kualitas air minum dalam kemasan terdiri dari sifat fisik, kimia, dan 
mikrobiologi air. Pengawasan mutu dilakukan dengan pemeriksaan dan pengujian pada 
saat produksi air minum dalam kemasan berlangsung sampai produk siap dipasarkan. 
Pemeriksaan dan pengujian yang dilakukan yaitu berupa pengujian fisikokimia dan 
mikrobiologi. Sedangkan pengawasan mutu PT Indotirta Jaya Abadi terdiri dari 
pengawasan mutu pada bahan baku, incoming material, produk setengah jadi, dan 
produk jadi. Hal tersebut memiliki tujuan yaitu agar mutu produk tetap terjaga, stabil, 
dan sesuai standar dari waktu ke waktu. 
  
4.2.1. Pengawasan Mutu Fisikokimia Air Baku  dan AMDK  
Pengawasan mutu fisikokimia air minum dalam kemasan dilakukan saat proses 
produksi dari sumber mata air sampai produk jadi yang siap dipasarkan. Selain itu 
pengawasan mutu fisikokimia juga melakukan pengujian fisika kimia terhadap bahan 
baku air minum dalam kemasan, proses produksi dan produk akhir air minum dalam 
kemasan galon, dan memberikan status sesuai hasil uji. Perintah penghentian proses 
produksi AMDK harus dilakukan apabila kualitas tidak sesuai dengan standar. Laporan 
FKA dilakukan harian maupun laporan bulanan return AMDK dari distributor. Kalibrasi 
internal juga dilakukan terhadap alat ukur yang dipakai. Analisis ini dilakukan agar 
mengetahui apakah produk-produk tersebut sudah mencapai kualitas standar. 
 
Pengawasan mutu fisikokimia berdasarkan prosedur PT. Indotirta Jaya Abadi, dilakukan 
dengan melakukan pengujian dan pemeriksaan dari sampel air sebagai berikut:  
1). Bahan baku air, yang diambil dengan cara : 
a) Kran sampling, dibuka. 
b) Air dialirkan selama 5 detik. 
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c) Botol sampel yang telah diberi identifikasi, dibilas dengan air tersebut.  
d) Botol sampel diisi dengan air tersebut sebanyak ± 500 ml. 
 
2). Produk setengah jadi, yang diambil dengan cara : 
a) Kran yang ada di sisi tangki (sumber / Screen Filter / Ultra Filtrasi / buffer 
tank / Mixing / final filter / carbon filter / gravity tank), dibuka. 
b) Air dialirkan selama 5 detik. 
c) Botol sampel yang telah diberi identifikasi, dibilas dengan air tersebut.  
d) Botol sampel diisi dengan air tersebut sebanyak ± 500 ml.  
 
3). Produk jadi  
Pengujian dilakukan terhadap sampel produk jadi AMDK yang sudah dikemas 
dalam kemasan botol dan cup, masing-masing sebanyak 2 buah. 
 
Analisis uji fisikokimia dibagi menjadi 2 yaitu analisis uji secara kualitatif maupun 
kuantitatif. Pada analisis uji kualitatif yaitu meliputi warna, rasa, dan aroma, nitrit serta 
klorin. Sedangkan analisis kuantitatif yaitu meliputi nilai pH, turbiditas (TBD), Total 
Dissolved Solid (TDS), water hardness, dan kadar ozon. Analisis uji kualitatif 
fisikokimia yang pertama yaitu pengujian pada warna, rasa, dan aroma yang dilakukan 
dengan mengandalkan indera penglihatan, perasa, dan pencium. Pengujian ini memiliki 
tujuan agar warna, rasa, dan aroma sampel yang diujikan sesuai dengan standar. 
Pengujian ini dilakukan untuk meminimalisasi kekeliruan dikarenakan persepsi berbeda 
konsumen terhadap warna, rasa, dan aroma. Pengujian terhadap bau dan aroma 
merupakan aspek penting, hal tersebut dikarenakan bau dan aroma mempengaruhi daya 
terima konsumen terhadap produk tersebut (Khaerunnisa et al., 2016). 
 
Analisis uji kualitatif fisikokimia selanjutnya yaitu terhadap nitrit dimana produk akan 
tercemar bila nitrit bercampur dengan bahan. Maka dari itu, nitrit tidak diperkenankan 
ada dalam produk AMDK PT Indotirta Jaya Abadi maupun pada air bakunya. Selain itu, 
analisis uji kualitatif fisikokimia yang terakhir yaitu pada klorin. Klorin adalah senyawa 
yang efektif dan dapat dicampurkan ke dalam air yang berfungsi untuk membunuh 
bakteri pada air atau pipa sebagai transportasi air yang mungkin mengandung bakteri. 
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Klorin digunakan dengan kadar 3-8 ppm. Klorin pada tangki carbon filter harus negatif, 
karena carbon filter berfungsi sebagai penyerap racun, bau, rasa, dan warna yang 
ditimbulkan karena klorinasi. Pada produk setengah jadi maupun produk jadi juga tidak 
boleh mengandung klorin. Standar mutu yang diterapkan PT Indotirta Jaya Abadi pada 
produk AMDK yaitu maksimal 3 ppm. 
 
Sedangkan analisis kuantitatif yang pertama yaitu terhadap nilai pH, dimana pH akan 
menentukan karakteristik dari bahan pangan tersebut, begitu pula dengan produk 
AMDK. Intensitas keasaman dari suatu larutan mewakili konsentrasi ion hidrogennya. 
Flavor dari produk juga dipengaruhi oleh pH. Pengukuran pH pada PT Indotitrta Jaya 
Abadi menggunakan alat pH meter. pH meter menghasilkan hasil yang akurat karena 
sifatnya yang lebih sensitif terhadap pH sampel karena pH meter bekerja dengan 
membandingkan perbedaan potensial antara elektroda pada sensor dengan ion elektron 
(Pambudi et al., 2014).. 
 
Analisis kuantitatif selanjutnya yaitu terhadap turbiditas (TBD), kekeruhan tersebut 
menunjukkan sifat optik yang ditentukan berdasarkan banyaknya cahaya yang diserap 
dan dipancarkan oleh bahan-bahan yang ada pada air. Penyebab terjadinya kekeruhan 
yaitu terdapat bahan organik maupun anorganik yang tersuspensi dan terlarut seperti 
lumpur, pasir halus, plankton, mikroorganisme, dll pada air baku. Senyawa organik 
yang menyebabkan kekeruhan pada permukaan air dapat dimanfaatkan sebagai 
makanan oleh bakteri sehingga pertumbuhan mikroorganisme dapat menambah 
kekeruhan pula. Kekeruhan yang tinggi dapat berpengaruh terhadap rasa dari produk, 
selain itu penampakan juga akan kurang baik. Maka, kekeruhan sangat dihindari pada 
produk (Amani & Prawiroredjo, 2016). Penghilangan koloid yang dilakukan oleh PT 
Indotirta Jaya Abadi yaitu dengan berbagai tahap filtrasi dan injeksi ozon yang 
menyebabkan produk tidak mengalami kekeruhan dan berwarna bening. Standar 
turbiditas perusahaan adalah maksimal 1 NTU. 
 
Selain itu, analisis kuantitatif fisikokimia terhadap Total Dissolved Solid (TDS) . TDS 
merupakan padatan terlarut yang berdiameter kurang dari 10
-6





 mm berupa senyawa kimia maupun bahan lain yang tidak 
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tersaring pada kertas saring dengan diameter 0,45 mm. Pengukuran kadar TDS oleh PT 
Indotirta Jaya Abadi menggunakan alat TDS meter dengan standar perusahaan 
maksimal 500 ppm. 
 
Selanjutnya analisis kuantitatif fisikokimia terhadap water hardness / air sadah yang 
merupakan air dengan mineral yang tinggi dan tidak terlalu membahayakan jika 
diminum. Namun jika dibiarkan akan menyebabkan mineral mengendap dan 
menyumbat saluran pipa dan membuat air menjadi keruh. Jenis mineral bisa 
menimbulkan berbagai masalah yang berbeda, misalnya seperti kalsium dan magnesium 
dalam bentuk garam karbonat yang dapat menyebabkan water hardness dan jika air 
dipanaskan maka akan terbentuk kerak pada mesin dan peralatan. Golongan hard water 
maupun soft water ditentukan oleh konsentrasi kalsium dan magnesiumnya. 
Berdasarkan kandungan CaCO3 air dapat digolongkan menjadi 4 kelompok, yaitu soft = 
0-60 ppm; moderate = 61-120 ppm; hard = 121-180 ppm, dan very hard >180 ppm. 
Pengujian air sadah ini menggunakan metode titrametrik EDTA dengan indikator EBT. 
Ethylen Diamine Tetra Acid (EDTA) memiliki sifat dapat menarik ion logan dengan 
kuat termasuk ion kalsium dan magnesium. Sedangkan Eriochorome Black T (EBT) 
digunakan sebagai indikator dalam proses determinasi kesadahan air dimana akan 
terjadi perubahan warna dari biru menjadi merah jika terdapat kalsium, magnesium, 
maupun ion logam lainnya. Hal ini sesuai dengan teori Musiam et al., (2015), bahwa 
metode EDTA akan menghasilkan sampel dengan pereubahan warna ketika titik titrasi 
tercapai. 
 
Analisis uji kuantitatif fisikokimia yang terakhir yaitu terhadap ozon. Pengujian 
terhadap kadar ozon ini dilakukan pada produk setengah jadi dan produk jadi yang 
merupakan titik kritis. Jika proses desinfeksi tidak memadai maka produk yang 
dihasilkan akan mengandung cemaran mikroba. Ozon yang digunakan dalam proses 
produksi AMDK PT Indotirta Jaya Abadi yaitu 0,4-0,6 ppm dengan tujuan mematikan 
mikroorganisme dari air baku dan memberikan kesegaran pada air. Pengujian yang 
dilakukan dengan tablet DPD no 4 (N,N-dietil-p-fenilendiamin) sebagai indikator yang 
dicampurkan pada sampel air mengandung ozon, reaksi terjadi dengan cepat dan warna 
berubah menjadi merah muda. Warna yang dihasilkan dibandingkan dengan alat 
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komparator, dimana kadar ozon akan terlihat berdasarkan warna yang dibentuk oleh 
pereaksi DPD. 
 
4.2.2. Pengawasan Mutu Mikrobiologi Air Baku dan AMDK  
Bagian terpenting selama proses produksi salah satunya adalah pengawasan mutu 
mikrobiologi dimana seperti yang kita ketahui bahwa sebagian besar mikroorganisme 
hidup dan berkembang biak pada lingkungan dengan kelembaban tinggi (air) sebagai 
sumber kehidupannya. Pengawasan mutu mikrobiologi pada PT Indotirta Jaya Abadi 
dilakukan sesuai prosedur dengan dilakukan dari tahap air baku hingga produk jadi. 
Pengambilan sampel bahan baku air dan produk setengah jadi dilakukan dengan 
frekuensi satu kali tiap pagi, sedangkan untuk sampel produk jadi AMDK dilakukan 
tiap sebelum dan sesudah istirahat shift. Sampel air yang diuji yaitu : 
1). Bahan baku air, yang diambil dengan cara : 
a) Kran sumber dan bak penampung dibuka. 
b) Air dialirkan selama selama 5 detik dan kran segera ditutup.  
c) Alkohol 70% disemprotkan pada mulut kran dan dibakar dengan api. 
d) Kran kembali dibuka, botol sampel diisi hingga penuh, dan kran ditutup 
segera. 
 
2). Produk setengah jadi  
a) Kran yang ada di sisi tangki (carbon filter, sumber, Ultra Filtrasi, gravity 
tank, buffer tank) dibuka. 
b) Air dialirkan selama selama 5 detik dan kran segera ditutup.  
c) Alkohol 70% disemprotkan pada mulut kran dan dibakar dengan api. 
d) Kran kembali dibuka, botol sampel diisi hingga penuh, dan botol ditutup 
segera. 
 
3). Produk jadi 
Sampel produk jadi diambil secara acak, masing-masing 4 buah dari tiap 




Mesin, operator, dinding, dan udara pada ruang filling dan ruang penataan botol serta 
terhadap bahan kemas juga melalui proses pengawasan mutu. Pengujian tersebut 
dilakukan dengan frekuensi 2 kali dalam seminggu. Metode isolasi udara dilakukan saat 
pengambilan sampel untuk analisis kuantitatif mikroorganisme pada udara, sedangkan 
metode swab test dilakukan untuk analisis kuantitatif mikroorganisme pada mesin, 
operator, dan dinding serta bahan kemas. 
 
Setelah itu sampel berupa air maupun bukan air diinokulasikan pada media agar sesuai 
dengan jenis mikroorganisme yang akan diuji dan diinkubasi serta dianalisis secara 
kuantitatif. Jenis mikroorganisme yang diuji yaitu terdiri dari, Angka Lempeng Total, 
jamur, dan bakteri coliform & Escherichia coli (E.coli). Selain itu, media agar yang 
digunakan adalah Saboroud Dextrose Agar (SDA), Eosin Methylen Blue Agar (EMBA), 
dan Plate Count Agar (PCA).  
 
Analisis uji kuantitatif yang pertama yaitu terhadap Angka Lempeng Total (ALT). 
Pengujian ini memiliki prinsip yaitu dengan melihat pertumbuhan bakteri mesofil aerob 
setelah sampel melalui proses inkubasi dalam pembenihan yang sesuai selama 24-48 
jam. Inokulasi dilakukan dengan cara tuang. Pengujian ALT menggunakan media PCA 
yang padat sehingga dapat menumbuhkan mikroba di permukaan dengan membentuk 
koloni yang dapat dilihat, dihitung, dan diisolasi. Angka Lempeng Total (ALT) 
digunakkan untuk menguji keberadaan mikroorganisme pathogen maupun non pathogen 
yang pengamatannya dilakukan secara visual pada suatu media (Arisandi et al., 2017). 
Cemaran ALT pada produk AMDK memiliki batas yang sesuai dengan SNI 01-3553-
2015 yaitu 100 koloni/ml. 
 
Analisis uji kuantitatif selanjutnya yaitu terhadap E.coli (koliform) dimana 
pengujiannya dengan menggunakan media EMBA karena media tersebut bersifat 
selektif dan diferensial. Media EMBA mengandung laktosa, maka dari itu dapat 
berfungsi untuk memilah mikroba yang memfermentasi laktosa seperti E.coli dengan 
mikroba yang tidak memfermentasi laktosa. Media EMBA juga mengandung eosin, 
dimana dapat menumbuhkan bakteri gram negatif tetapi menghambat pertumbuhan 





diletakkan dengan posisi terbalik. Warna biru metalik pada media EMBA menandakan 
adanya koliform, sedangkan warna hijau metalik menandakan adanya E.coli. 
Keberadaan E.coli tidak diperbolehkan pada setiap objek sampel atau maksimal 0 
koloni. 
 
Selanjutnya, uji kuantitatif terhadap jamur dengan menggunakan media SDA dimana 
media SDA ini digunakan untuk pertumbuhan jamur. Inkubasi jamur dilakukan selama 




C dan diletakkan secara terbalik. Keberadaan jamur tidak 
diperbolehkan sama sekali atau maksimal 0 koloni pada tiap objek sampel. Hal tersebut 
dikarenakan pertumbuhan dan kontaminasi jamur banyak berasal dari lingkungan dan 
udara serta hal-hal yang tidak bersentuhan dengan air seperti udara pada ruang filling, 
dan penataan botol, bahan kemas, operator, mesin, dan kondisi dinding yang 
terkontaminasi. 
 
Analisis uji kuantitatif yang terakhir yaitu dengan metode swab test yaitu dilakukan 
dengan cotton bud steril yang kemudian dioleskan pada bagian tertentu mesin. Cotton 
bud langsung dimasukkan ke dalam tabung reaksi berisi 10 ml aquades steril setelah 
dioleskan dan tabung ditutup dengan kapas supaya mencegah kontaminasi 
mikroorganisme pada atmosfer. Metode inokulasi dilakukan, yaitu dengan mengambil 
aquades sebanyak 1 ml dan dimasukkan ke dalam cawan petri, kemudian dituangkan 
media di atas sampel (dua cawan petri diisi media SDA dan sisanya media PCA). 
 
4.2.3. Pengawasan Mutu Incoming Material AMDK 
Pada proses produksi AMDK "Aguaria", selain air sebagai bahan baku utama, 
diperlukan juga bahan penunjang sehingga dapat menjadi sebuah produk AMDK. 
Bahan baku penunjang atau biasa dikatakan Incoming Material (IM) memiliki tujuan 
agar produk pangan tetap terjaga mutu, kelayakkan, dan faedahnya selama masa 
pendistribusian, pemasaran, hingga produk sampai ke tangan konsumen. Bahan-bahan 
penunjang ini juga berpengaruh besar terhadap mutu produk, sehingga perusahaan 
memiliki prosedur dalam mengawasi mutu setiap incoming material secara fisik / 




Pengawasan mutu Incoming Material memiliki tugas untuk melakukan pengujian 
terhadap tiap kedatangan bahan baku penunjang, sehingga diharapkan bahan baku 
penunjang dari pemasok selalu stabil dan sesuai standar. Sedangkan pengujian Incoming 
Material memiliki tujuan untuk menyatakan release atau tidaknya bahan baku 
penunjang dari pemasok. Selain itu, dengan dilakukannya pengujian tiap kedatangan 
bahan baku sebelum melalui proses produksi akan meningkatkan efektivitas produksi. 
Hal tersebut dikarenakan, bahan baku yang dinilai layak dan diterima tentunya sudah 
sesuai dengan mesin yang sudah ada sehingga tidak akan mengganggu jalannya proses 
produksi. 
 
Proses pengujian bahan baku penunjang dilakukan ketika terdapat kedatangan material 
bahan baku dan adanya permintaan pengujian dari gudang terhadap bahan baku 
tersebut. Pengecekan identitas bahan baku seperti tanggal kedatangan, nomor lot, 
jumlah kedatangan, dan Certificate of Analysis (CoA) dilakukan sebelum dilakukan 
pengujian bahan baku. Certificate of Analysis (CoA) merupakan surat keterangan hasil 
pengujian yang dilakukan pihak pemasok terhadap bahan baku tersebut. Setelah 
dilakukan pengecekan identitas dan CoA dari bahan baku tersebut, maka bagian Quality 
Control melakukan pengujian dengan metode military standart. Military standart 
sendiri merupakan teknik sampling yang telah ditentukan oleh perusahaan PT Indotirta 
Jaya Abadi.  
 
Setelah pengujian selesai dilakukan maka dikeluarkan hasil status uji apakah bahan 
baku tersebut akan diterima dan langsung berlanjut ke proses produksi atau ditolak / 
return. Jika bahan baku terebut ditolak, maka pihak QC berhak mengeluarkan surat 
Corrective Action Request (CAR). Penolakan tersebut bisa dalam bentuk komplain 
kepada pemasok, maupun diretur atau dikembalikan ke pemasok. Penolakan tersebut 
harus disertakan bukti yang jelas sehingga diwaktu yang akan datang pihak pemasok 
dapat memperbaiki kesalahan yang ada. Kualitas bahan baku tidak hanya ditentukan 
berdasarkan pengujian awal yang dilakukan oleh QC Incoming Material saja, namun 
ketika sudah masuk ke proses produksi jika kualitas bahan baku tidak baik maka akan 
dilakukan pengembalian barang ke pemasok dan dianggap sebagai reject vendor. Pada 
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sisi lain jika kualitas bahan baku selama proses produksi cukup baik maka akan menjadi 
produk jadi yang siap dipasarkan. 
 
Selain melakukan pengujian harian, pihak QC Incoming Material juga bekerja sama 
dengan pihak Research and Development (R&D) dalam pengembangan produk 
terutama dalam hal kemasan. Apabila terdapat sampel kemasan baru, misalnya dengan 
grade atau desain yang berbeda dari sebelumnya, maka pihak QC Incoming Material 
akan mencocokan sampel baru dengan kemasan sebelumnya yang sudah ada dan 
tentunya sudah sesuai dengan standard serta sesuai dengan mesin produksi yang ada. 
Berdasarkan peninjauan tersebut maka akan terlihat perbedaan antara sampel baru 
dengan sampel yang sudah ada / existing, perbedaan tersebutlah yang menjadi fokus 
pengujian selanjutnya. Pengujian akan dilakukan dengan trial lapangan, kondisi fisik, 
dan aplikasi mesin pada proses produksi. Sedangkan untuk bahan pengemas yang 
bersentuhan langsung dengan bahan baku utama yaitu air, akan dilakukan juga uji 
sensori. Uji sensori akan dihasilkan data mengenai rasa, warna, dan aroma. Hal tersebut 
sesuai dengan teori (Nurminah M, 2002), bahwa bahan pengemas yang bersentuhan 
langsung dengan bahan pangan yaitu dalam hal ini air, tidak boleh berbau, tidak 
mempunyai rasa tertentu, dan tidak beracun. Apabila uji sensori mendapatkan 
penerimaan yang buruk terhadap para panelis uji sensori, maka sampel akan ditolak 
melalui pihak pengadaan. 
 
Pada setiap bulannya, QC Incoming Material akan melakukan rekap mengenai 
kedatangan bahan baku penunjang tersebut. Rekap tersebut juga mencantumkan 
banyaknya reject / penolakan baik secara komplain maupun diretur ke pemasok. 
Penilaian juga dilakukan terhadap tiap penolakan yang ada. Penilaian tersebut didapat 
dari banyaknya retur, reject vendor, maupun frekuensi penolakan. Berdasarkan kriteria 
tersebut maka didapatkan nilai buruk, kurang, cukup, dan baik. Dengan adanya 
penilaian tersebut maka bagian pengadaan akan memberikan review dan menyampaikan 
kepada pemasok untuk diperbaiki selanjutnya dan supaya tidak terulang kembali. 
Setelah mendapat review atau komplain maupun penolakan, maka pihak pemasok akan 
memberikan feedback kepada perusahaan mengenai masalah yang ada. Formulir laporan 
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bulanan evaluasi kualitas barang / supplier dapat dilihat pada lampiran 2. Kriteria uji 
incoming material dapat dilihat pada tabel 4.  
 
Tabel 4. Kriteria Uji Incoming Material AMDK 






Diameter Luar bibir 
Diameter Bawah Bibir 
Lebar bibir 
Permukaan atas bibir 
Thickness body atas 
Thickness body tengah 
Thickness body bawah 





















Diameter mulut dalam 
Tinggi botol 
Diameter area label 
Drop impact 
Volume brimful 
Diameter mulut luar 
Diameter ulir 
Tinggi area label 
Uji kebocoran 
Uji tumpuk (sampel baru) 


























Warna dan printing 
Sambungan 
Lipatan 
Kondisi fisik, potongan 
Layer (ukuran, grammatur, flute) 


















Diameter mulur luar 
Diameter mulut dalam 
Diameter terluar body 
Warna 
Volume brimful 










































Kadar bahan aktif 
 
Pengawasan mutu pada Incoming Material AMDK juga dilakukan secara mikrobiologi. 
Pengujian yang dilakukan hanya terhadap bahan penunjang / bahan kemas yang 
bersentuhan langsung dengan bahan baku utama yaitu air. Kriteria uji dan persyaratan 
standar pengujian Incoming Material AMDK dapat dilihat pada Tabel 5. 
 
Tabel 5. Standar Pengujian Mikrobiologi Incoming Material AMDK 







Tutup botol Maks. 5 koloni/bh 0 0 
Botol Maks. 5 koloni/bh 0 0 




Berdasarkan kriteria-kriteria tersebut, maka pihak pemasok akan mendapatkan review 
barang yang dikirimkan. Sehingga diharapkan setiap pemasok dapat memperbaiki 






PROSES PENGUJIAN BAHAN BAKU PENUNJANG PADA PRODUK AIR 
MINUM DALAM KEMASAN BOTOL PT INDOTIRTA JAYA ABADI 
 
Quality Control Incoming Material memiliki tujuan yaitu menjamin mutu bahan dan 
sarana maupun prasarana yang digunakan dalam proses produksi. Pengawasan yang 
dilakukan QC Incoming Material dilakukan untuk semua bahan baku penunjang dan 
bahan pembantu lainnya yang akan digunakan dalam proses produksi. Bagian Incoming 
Material ini memiliki peran penting pada keputusan awal apakah suatu bahan yang 
nantinya akan digunakan dalam proses produksi layak untuk dipakai, diterima / 
released, atau ditolak untuk digunakan / rejected. Bahan-bahan yang tidak diterima 
akan dikembalikan kepada pemasok / supplier. Incoming Material yang datang setiap 
harinya berbeda-beda tergantung pada kebutuhan produksi. Jenis-jenis Incoming 
Material yang datang selama delapan hari berturut-turut dapat dilihat pada Tabel 6. 
 
Tabel 6. Incoming Material Selama Delapan Hari Berturut-turut 
Tanggal Kedatangan Incoming Material 
17 Januari 2018 Galon (Sampel Baru) 
Botol 600 ml 
Lid Cup 
18 Januari 2018 Botol 600 ml 
Botol 1500 ml 
19 Januari 2018 Botol 600 ml 
KKG 600 ml 
KKG 1500 ml 
22 Januari 2018 Botol 330 ml 
Botol 600 ml 
Straw Big 
23 Januari 2018 Botol 600 ml 
24 Januari 2018 Botol 600 ml 
Botol 1500 ml 
KKG Cup 240 ml 
Cup 
25 Januari 2018 Botol 600 ml 
KKG Cup 240 ml 
KKG 600 ml 
Tutup Galon Premium 
26 Januari 2018 Botol 600 ml 
Botol 1500 ml 
KKG Cup 240 ml 
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Bahan baku penunjang berupa botol PET short neck / long neck, cup, tutup botol, lid, 
label, galon, stiker galon, tutup galon, seal induksi, tissue galon, handle botol, KKG, 
dan straw. Sedangkan bahan pembantu lainnya yaitu kaporit. Namun pada laporan ini, 
pembahasan akan difokuskan pada pengujian bahan pengemas botol PET short neck, 
yaitu bahan baku penunjang yang paling sering datang dan diuji seperti yang terlihat 
pada Tabel 6. bahwa hampir setiap hari selalu ada kedatangan botol PET. Standar 
pengujian mutu Incoming Material botol PET short neck AMDK dapat dilihat pada 
Tabel 7. 
 
Tabel 7. Standar Pengujian Mutu Incoming Material Botol PET Short Neck AMDK 
Incoming 
Material 





Tidak Mata Ikan 
Tidak Berkabut 
Tidak Ada Bintik Hitam 
Tidak Ada Bintik Logam 
Tidak Ada Kotoran 
Inject Point Center 
Tidak Ada Timbunan Material 
Neck Ring Wing Down 
Tidak Ada Flashing 
Bentuk Mulut Bulat Sempurna 
Permukaan Mulut Botol Halus 
Parting Line Halus dan Rapi 
Berat 
330 ml= min 10 gram 
600 ml=  min 12 gram 
1500 ml= min 24 gram 





330 ml= 164-166 mm 
600 ml emboss= 226-228 mm 
600 ml generik= 219-224 mm 
1500 ml= 310-315 mm 
Diameter Area 
Label 
330 ml= 57-57,5 mm 
600 ml= 64-65 mm 
1500 ml= 84-86 mm 
Drop Impact 
<1 L = 1,4 m 0% pecah 




330 ml= min 3455 ml 
600 ml=  min 615 ml 




Diameter Ulir 29,27-29,53 mm 
Tinggi Area Label 
330 ml= 25-30 mm 
600 ml= 47-50 mm 
1500 ml= 65-73 mm 
Uji Kebocoran 
Ditekan 90-100 kg tidak bocor 
selama 10 detik 
Uji Tumpuk 
(Sampel Baru) 
330 ml= mampu menahan 
beban maks 12 tumpuk 
600 ml=  mampu menahan 
beban maks 10 tumpuk 
1500 ml= mampu menahan 
beban maks 7 tumpuk 
Dapat berdiri setelah ditumpuk 
7 hari 
 
Proses pemeriksaan bahan baku penunjang / bahan pengemas dalam hal ini yaitu botol 
PET, pengujiannya dibagi menjadi berbagai pengujian yaitu secara fisik, dimensi, 
maupun aplikasinya pada produk atau pada proses produksi. Pemeriksaan dengan 
pengukuran dilakukan dalam penentuan dimensi dari botol PET, sedangkan 
pemeriksaan secara visual ditujukan untuk memeriksa jenis-jenis kecacatan pada botol 
sesuai dengan jenis cacat yang tercantum pada Tabel 4. yaitu mengenai standar 
pengujian Incoming Material botol PET. Frekuensi pengambilan sampel dilakukan 
secara acak yaitu sebanyak 10 buah tiap kedatangan / tiap shift. Pemeriksaan secara 
dimensi yaitu seperti diameter mulut botol, tinggi botol, berat sampel, volume brimful, 
diameter ulir, tinggi neck, diameter dan tinggi area label. Sedangkan pemeriksaan 
setelah aplikasi yaitu seperti pemeriksaan drop impact, uji kebocoran, dan uji tumpuk. 
 
Pengukuran secara dimensi tidak lepas dari bantuan alat ukur. Pada pemeriksaan seperti 
diameter mulut, diameter ulir, dan tinggi neck digunakan alat jangka sorong. Jangka 
sorong sendiri memiliki ketelitian lebih tinggi dibanding dengan mistar ukur / 
penggaris. Jangka sorong digunakan karena pengukuran seperti diameter mulut, 
diameter ulir, dan tinggi neck diperlukan ketelitian yang tinggi dan akurat serta lebih 
susah jika menggunakan mistar ukur /  penggaris biasa. Sedangkan pengukuran tinggi 
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botol digunakan mistar ukur / penggaris. Penggaris digunakan karena tinggi botol tidak 
bisa dijangkau dengan jangka sorong. Sedangkan pengukuran diameter dan tinggi area 
label digunakan meteran. Meteran digunakan karena untuk mengukur diameter label 
harus digunakkan alat yang lentur untuk melingkari area label sehingga alat ini cocok 




Gambar 4. Jangka sorong 
Sumber: Dokumentasi Pribadi, 2018 
 
Pemeriksaan fisik botol secara fisik adalah hal yang cukup penting menyangkut 
penerimaan konsumen terhadap produk. Apabila botol pada produk banyak terdapat 
bintik hitam, bintik logam, tidak transparan, adanya kotoran, parting line tidak halus dan 
tidak rapi, dan mata ikan maka penerimaan konsumen akan berkurang. Secara visual 
pun akan kurang menarik, dimana botol dan produk utama yaitu air berwarna bening, 
sehingga jika terdapat cacat pada botol maka produk akan terkesan tidak jernih dan 
kotor. Namun jika cacat seperti yang telah disebutkan diatas terdapat pada bagian botol 
yang nantinya akan tertutup oleh label maka cacat tersebut menjadi tidak masalah dan 
dapat dihiraukan. Selain itu, cacat pada botol juga akan merugikan pabrik yaitu seperti 
adanya perak yang dapat mengakibatkan botol mudah pecah pada bagian perak tersebut. 
Perak pada botol dapat disebabkan karna distribusi material botol yang tidak merata, 
dimana bagian perak tersebut adalah bagian tipis pada botol. 
 
Disamping itu, dengan cacat seperti ring neck wing down atau gelombang pada bagian 
neck dan mulut botol tidak bulat sempurna akan menyulitkan pada bagian produksi. Jika 
mulut botol dan neck tidak sempurna maka akan sulit untuk menutup botol dengan tutup 
botol yang sudah ada, selain itu juga akan merugikan pabrik jika tutup tidak rapat maka 
akan terjadi kebocoran sehingga produk akan terbuang dan tidak dapat didistribusikan 
atau menjadi produk gagal. Pada kasus lain, jika terdapat timbunan material pada botol 
maupun inject point tidak berada dipusat maka menandakan pada saat pembuatan botol 
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tidak dilakukan dengan baik. Seperti yang kita ketahui bahwa proses pembuatan botol 
PET yaitu dengan proses extrusion blow molding / dengan cara peniupan dengan suhu 
tinggi hingga botol mengembang dan terbentuk sesuai cetakan. Hal tersebut 
menunjukan pada saat peniupan, botol tidak pada posisi yang seharusnya atau botol 
dikeluarkan dari cetakan sebelum botol mengalami pendinginan sehingga inject point 
tidak center dan terdapat timbunan material.  
 
Di sisi lain, timbunan material juga akan menyebabkan botol mudah pecah karena 
material tidak menyebar dengan merata dan sebagian botol menjadi tipis karena 
material tertimbun pada satu titik. Selain itu, produk akan tercemar dengan adanya 
flashing ataupun jika permukaan mulut botol berserabut. Serabut plastik akan sangat 
mungkin masuk ke dalam produk dan merugikan konsumen maupun perusahaan. 
 
Pemeriksaan secara dimensi seperti tinggi neck, diameter mulut botol, dan diameter ulir 
memiliki pengaruh terhadap aplikasi mesin dengan tutup botol. Jika ukuran tidak sesuai 
dengan standar maka akan menghambat pemasangan tutup botol sehingga proses 
produksi tertunda. Ketidaksesuaian tersebut juga akan menyebabkan reject produk jika 
tidak pas dengan tutup botol, sehingga akan menjadi produk gagal. Dengan kasus yang 
hampir sama, yaitu pada diameter dan tinggi area label jika ukurannya tidak sesuai 
standar maka pemasangan label ke botol akan terhambat juga sehingga label tidak bisa 
terpasang dengan baik dan akan menurunkan keaslian produk.  
 
Pemeriksaan secara dimensi lainnya yaitu pengukuran tinggi botol akan berpengaruh 
dengan isi dari produk. Jika tinggi botol kurang dari standar maka biasanya isi produk 
juga tidak sesuai standar. Selain itu, pemeriksaan secara dimensi yaitu berat botol akan 
merugikan perusahaan jika berat kurang dari standar. Hal tersebut menunjukkan bahwa 
ketebalan botol kurang baik, botol cenderung tipis dan menyebabkan botol cepat pecah. 
Sedangkan pemeriksaan dengan cara drop impact / drop test yaitu dengan menjatuhkan 
botol dengan ketinggian 1 meter (botol 1500 ml) atau ketinggian 1,5 meter (botol 330 
ml dan 600 ml) menunjukkan apakah botol cukup kuat ketika terjatuh dan tidak mudah 
pecah. Pada drop test ini tidak boleh ada yang pecah sama sekali diantara 10 sampel, 
jika ada salah satu pecach maka harus diulang hingga drop test 0%. Jika botol mudah 
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pecah ketika terjatuh maka menunjukkan bahwa kualitas botol kurang baik, hal ini akan 
merugikan konsumen dan para distributor jika botol mudah pecah ketika ditumpuk atau 
disusun. Proses drop test dapat dilihat pada Gambar 5. 
 
 
Gambar 5. Drop Test Botol PET 
Sumber: Dokumentasi Pribadi, 2018 
 
Uji kebocoran dilakukan dengan memberikan tekanan sebesar 90-100 kg pada botol 
yang terisi air dan dalam keadaan tertutup selama kurang lebih 10 detik. Uji kebocoran 
ini juga harus diperhatikan, karena jika ada botol yang bocor akan merugikan 
perusahaan dengan terbuangnya produk dan menjadi produk gagal. Pemeriksaan secara 
dimensi lainnya yaitu mengukur volume brimful, dimana botol diisi air secara penuh dan 
diukur banyaknya air yang tertampung. Banyaknya air harus lebih sesuai standar, 
karena jika kurang maka akan berpengaruh pada banyaknya isi produk yang akan 
tertampung juga. Uji tumpuk hanya dilakukan pada sampel baru atau dari pemasok 
baru. Hal ini penting karena dalam penyimpanan, distribusi, dan transportasi pasti 
penataan produk dengan ditumpuk. 
 
Berdasarkan kriteria-kriteria pengujian dan akibatnya jika tidak dilakukan pengujian 
Incoming material, maka dapat disimpulkan bahwa pengujian bahan baku penunjang 
perlu dilakukan demi efektivitas proses produksi dan penerimaan konsumen yang baik. 
Perusahaan juga diuntungkan dengan pengujian ini dapat meminimalisasi kerugian yang 
dapat disebabkan jika tidak dilakukan pengujian bahan penunjang ini, seperti 
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terbuangnya produk karena gagal produksi yang disebabkan bahan penunjang yang 
tidak sesuai standar. Dengan begitu, pihak pemasok juga lebih menjaga kualitasnya 





KESIMPULAN DAN SARAN 
 
6.1. Kesimpulan 
Peran penting divisi Quality Control yaitu selama proses produksi pada PT Indotirta 
Jaya Abadi dengan pengendalian mutu AMDK pada tiap tahapan proses produksi yang 
ada. SNI maupun standarisasi mutu yang dikeluarkan oleh PT Indotirta Jaya Abadi 
adalah acuan dari pengendalian dan pengawasan mutu yang dilakukan oleh divisi 
Quality Control. Status uji dikeluarkan oleh Quality Control setelah pengujian 
dilakukan yaitu apakah produk sesuai standar atau tidak. 
 
Kualitas AMDK memiliki parameter yaitu terdiri dari sifat fisik, kimia, dan 
mikrobiologi air. Pengujian dan pemeriksaan dilakukan pada pengawasan mutu selama 
proses produksi AMDK sampai produk jadi. Pemeriksaan dan pengujian yang dilakukan 
yaitu pengujian secara fisikokimia maupun secara mikrobiologi. Pengawasan mutu 
tersebut dilakukan terhadap incoming material, bahan baku, produk setengah jadi, dan 
produk jadi. 
 
Pengawasan mutu Incoming Material memiliki tugas untuk melakukan pengujian 
terhadap tiap kedatangan bahan baku penunjang. Sedangkan pengujian Incoming 
Material memiliki tujuan untuk menyatakan release atau tidaknya bahan baku 
penunjang dari pemasok. Tahap pengujian terhadap kedatangan bahan baku oleh 
Quality Control Incoming Material diawali dengan pengecekan identitas, lalu pengujian 
dengan metode military standart, lalu dikeluarkan hasil uji. Jika bahan baku lolos 
pengujian dan diterima maka akan berlanjut ke proses produksi. Namun jika ditolak 
maka akan dikembalikan ke supplier dengan disertai surat Corrective Action Request 
(CAR). Selain itu, apabila sudah masuk ke proses produksi dan kualitas bahan baku 
tidak baik maka akan dilakukan pengembalian barang ke pemasok dan dianggap sebagai 




Proses pemeriksaan bahan baku penunjang / bahan pengemas dalam hal ini yaitu botol 
PET, pengujiannya dibagi menjadi berbagai pengujian yaitu secara fisik, dimensi, 
maupun aplikasinya pada produk atau pada proses produksi. Pemeriksaan secara 
dimensi yaitu seperti diameter mulut botol, tinggi botol, berat sampel, volume brimful, 
diameter ulir, tinggi neck, diameter dan tinggi area label. Pemeriksaan secara visual 
yaitu pengamatan secara fisik pada botol yang meliputi adanya perak, mata ikan, 
berkabut, ada bintik hitam, ada bintik logam, ada kotoran, inject point center, timbunan 
material, neck ring wing down, flashing, bentuk mulut bulat sempurna, permukaan 
mulut botol halus, parting line halus dan rapi. Sedangkan pemeriksaan setelah aplikasi 
yaitu seperti pemeriksaan drop impact, uji kebocoran, dan uji tumpuk. 
 
6.2. Saran 
Seperti yang sudah dijelaskan sebelumnya bahwa pengawasan mutu yang dilakukan 
pada Divisi Quality Control mengacu pada SNI dan standarisasi mutu perusahaan. 
Kualitas produk, prosedur, dan standar harus dijaga dan dilaksanakan oleh setiap bagian 
pada PT Indotirta Jaya Abadi dengan konsisten dan secara continues improvement. 
 
Sedangkan pada divisi Quality Control khususnya pada bidang incoming material, 
peralatan untuk menunjang efektivitas pengujian perlu dilakukan perbaruan. Perbaruan 
tersebut dengan tujuan agar setiap pengujian dapat dilakukan dengan maksimal dan 
waktu yang lebih efektif. Hal tersebut mengingat jika incoming material yang datang 
pada hari yang sama dalam jumlah yang banyak tetap dapat diuji pada hari tersebut 
sehingga incoming material dapat segera digunakan pada proses produksi. Selain itu 
banyak alat yang sebenarnya sudah tersedia selain itu, beberapa pengujian masih 
dilakukan secara manual padahal seharusnya dapat dilakukan menggunakan alat yang 
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%Retur % Reject Vendor Frekuensi Komplain SKOR Keterangan 1. Ka QC
>1 >1 > 4 kali 1 Buruk         Disusun oleh 2. Plant Manager
0,5 - 1 0,5 - 1 3 - 4 kali 2 Kurang 3. Produksi
0,01 - 0,5 0,01 - 0,5 1 -2 kali 3 Cukup 4. Arsip QC
< 0,01 < 0,01 0 kali 4 Baik 5. Gudang
                              
    Incoming Material
DEPARTEMEN QUALITY CONTROL                        LAPORAN BULANAN
EVALUASI KUALITAS BARANG/SUPPLIER
Bulan : 
NO SUPPLIER BARANG INCOMING PEMAKAIAN REJECT VENDOR
KETERANGAN
Mengetahui,
Spv QC Ka Bag QC
%RV INCOMING %RV PMK RETUR % RETUR KOMPLAIN OVERALL
 
